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78985 C/45 A422 P53 AHRE/ 09.04.79 

AHRENBERGK . *DT 2914-22) 

09.04. 79-DT-91 4221 (30.10.60) B22c-05 
Breakdown of foundry sand moulds after casting - where hot moulds 
are fed through heated tunnel for thermal decomposition of organic 
binder in sand 



The moulds contain a cold setting binder which decomposes 
when heated. After casting, the moulds travel through a 
tunnel whiie the castings are still hot so the moulds are 
subjected to this heat and also to radiant heaters located in 
the tunnei. The combined heat sources pref. heat the 
moulds to above 400°C. 

The pref. tunnel has a thermally insulated casing with 
radiant heaters located on both side walls and in the roof; 
and fans circulate the hot air in the tunnei. A travelling 
grate is pref. used to convey the moulds through the tunnel, 
which is pref. followed by a cooling zone and a knock-out 
plant. 

ADVANTAGE 

Hc.it generated during casting is used to assist the 
breakdown and regeneration of the sand, which is very 
easily removed from the castings by shot- blasting after 
using the tunnel. 
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EMBODIMENT 

Castings (2) are made in 
sand moulds (1) bonded with 
furane resins. The hot 
moulds are fed through tun- 
nel (3), contg. radiant heat- 
ers (4), via travelling grate 
(5). 3v holding 8-10 minutes 
at 400-4 50* C, knock-out and 
sand regeneration are simp- 
lified. (Sppl 144). 
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Patentanspriich 



1. Verfahren zur Behandlung von Gieflform n aus emera kalt- 
hartenden, thermisch z rsetzbaren Formstoff nach dem Ab- 
gieflen, dadurch gekennzeichnet, dafl die Gieflformen UJ 
eine thermische Behandlungszone durchlaufen, in velcher 
der Warmeinhalt der Guflstiicke (2) sowie die Zusatzenergie 
von aufleren Warmequellen auf den Formstoff einwirken. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
aufleren Warmequellen je nach dem Warmeinhalt der Guflstucke (2) 
die Teraperatur in der Behandlungszone auf einen derartigen 
Wert anhebt, dafl die zu behandelnden Gieflformen (1 ) au± mehr 
als kOO °C erhitzt werden. 

3 Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens nach den An- 
spruchen 1 und 2, gekennzeichnet durch eine tunnelartige , 
auflen isolierte Behandlungskammer (3) mit seitlich und oben 
angeordneten Warmestrahlern (4) sowie Luf tumvalzung. 

k. Vorrichtung nach Anspruch 3, gekennzeichnet durch einen 
Wanderrost (5) als Forderaggregat durch die Behandlungs- 
kammer (3) und einen zusatzlichen unteren Warraestrahler 

5. Vorrichtung nach den Anspruchen 3 und k, gekennzeichnet 
durch der Behandlungskammer (3) folgende Kuhlstrecke (6) 
und Auspackkammern (7)« 
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Verfahr n zur Behandlung von Gieflforraen 
und Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 



Die Erfindung botrifft ein Verfahren zur Behandlung von GieB- 
form n aus einem kal thartenden, . therraisch zersetzbaren Formstoff 
nach dem AbgieBen und auf eine Vorrichtung zur Durchfiihrung d s 
Verfahrens, 

Es ist zur Zeit ublich, Gieflformen aus kal thartenden Formstoffen 
nach dem AbgieBen und nach ausreichender Abkuhlung der GuBstucke, 
diese der Gieflforra zu entnehmen und den Formstoff in geeigneten 
Anlagen raechanisch, pneuraatisch oder thermisch zu regenerierdfi. 

Die thermische Regenerierung, bei welcher der Binderanteil von 
kaltgeharteten Gebraucht sanden durch Abbrennen abgebaut wird, 
erzielt die besten Wiederverwendbarkei ts-Ef f ekte - ist jedoch 
anlagentechnisch und im Energieverbrauch sehr aufwendig. 

Auch ist es bekannt, dafl man die abgekuhlten Guflformen zusaram n 
mit dem GuBstiick als Block in sogenannten Strahlanlagen einbringt, 
worin der Formstof fballen mechanisch zerstort wird und der Form- 
stoff anschlieflend mechanisch-pneumatisch oder thermisch regeneriert 
wird, 

Beide Arbei tsweisen setzen voraus, daB die abgegossenen Forraen so- 
weit abgekuhlt sind urn nicht nachfolgende Arbeitsgange nachteilig 
zu beeinf lussen. Beide Arbei tsweisen nutzen den Warmeeinhalt des 
in die Form eingebrachten fliissigen Metalls nicht voll aus,um eine 
rationelle thermische Regenerierung einzuleiten, 

Im Gegensatz zu den bekannten Verfahren wird ein Verfahren zur B - 
handlung von Gieflformen vorgeschlagen, bei dem der Warmeinhalt des 
heiflen GuBeisens im Sinne einer rationellen therraischen Regeneri - 
rung genutzt wird, 

GemaB der Erfindung wird dieses dadurch erreicht, daB die GieBformen 
eine thermische Behandlungszone durchlaufen, in welcher der Warme- 
inhalt der GuBstucke sowie die Zusatzenergie einer aufleren Warme- 
quelle auf den Formstoff einwirken. 

Die auflere Warmequelle in Form von Strahlern an den Wanden einer 
tunnelartigen Behandlungskammer heben dabei je nach dem Warmeinhalt 
der GuBstucke die Behandlungstemperatur auf die benotigte Regene- 
rations temperatur an. Bei guter Isolierung konnen durch den Warme- 
inhalt der GuBstucke bereits Temperaturen von 280-330 C in dem ge- 
satnten Formballen erreicht werden. 

Durch den EinfluB der aufleren Warraequellen wird der WarmefluB, 
welcher vom GuBstiick ausgeht, unterdriickt, die Auflenpartien der Gi fl- 
forraen aufgeheizt, sodafl der Formstof fbinder im gesamten Formenquer- 
schnitt calziniert bzw. vercrakt und die Aromaten abgetrieben w rd n. 
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B i 8-10 minutenlang m Halten auf 400-450 °C wird beispielsweise 
Lr GliSveSust vo/ruran-gebund n n G braucht -nden auf ca. 20 * 

Z w 4. pifiirh7Pitiff wird der Kornverband d s Forrastoxies ver 
^oSef unS HIT* Jel I„schlie 08 nde„ Strahlbehandlung nur noon 
geringen Widerstand, 

Die beigefiigte Zeichnung stellt ein Ausfiihrungsbeispiel der Br- 
findung dar. Es zeigt: 

Fig. 1: Eine Draufsicht auf eine Behandlungss trecke und 
Fig. 2: den Schnitt A-A aus Fig. 1. 
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